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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Gehäuse insbeson-
dere für ein Luftfilter für die Ansaugluft einer Brenn-
kraftmaschine.

Stand der Technik

[0002] Bei der Anwendung von Luftfiltergehäusen 
muss eine gute Abdichtung der beiden Gehäuseteile 
gewährleistet sein, damit keine ungereinigte Luft in 
den Reinluftbereichit einströmen kann. Aber auch bei 
anderen Anwendungen ist es zweckmäßig und vor-
teilhaft, ein Gehäuse möglichst luftdicht mit einem 
Deckel zu verschließen. Hierzu werden übli- cherwei-
se Dichtungen verwendet, die im Bereich der Kon-
taktfläche zwischen Deckel und Gehäuseschale an-
geordnet sind. Gerade bei Kunststoffgehäusen be-
steht die Gefahr, dass sich das Material beim Herstel-
len des Gehäuses verzieht, wobei die Toleranzen da-
bei unter Umständen Undichtigkeiten zwischen den 
beiden Gehäuseteilen hervorrufen können.

[0003] Die bisher bekannten Maßnahme zur Ver-
meidung von Undichtigkeiten bestanden darin, dass 
die Teile im Dichtbereich verstärkt wurden, beispiels-
weise durch Materialanhäufungen oder durch Ein-
satz von Versteifungselementen die unter Umstän-
den aus einem me- tallischen Material bestanden. 
Die Anwendung von Materialanhäufung führt jedoch 
dazu, dass gerade bei Kunststoff ein noch stärkerer 
Verzug eintritt. Die Verwendung von metal- lischen 
Versteifungselementen hat den Nachteil, dass ein 
Recycling des Kunststoffs nicht möglich ist bzw. in 
nicht unerheblichem Maße erschwert wird.

[0004] Aus der DE 42 18 396 A1 ist eine Filterein-
richtung zum Filtrieren der Ansaugluft eines Verbren-
nungsmotors bekannt. Diese besteht aus zwei Ge-
häuseteilen die miteinander verschraubt werden kön-
nen und Stege aufweisen welche den Bereich der 
Verschraubung verstärkt. 

Aufgabenstellung

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Gehäuse zu schaffen, bei dem Materialanhäufun-
gen und Verzug weitestgehend vermieden werden.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des 
unabhängigen Anspruchs 1 gelöst.

[0007] Der Grundgedanke der Erfindung liegt darin, 
dass ein Teil oder beide Kunststoffe mit wenigstens 
einem Kanal versehen werden, welcher die Festig-
keit unter Einsatz geringster Materialmengen, erhöht.

[0008] Bei dieser Vorgehensweise kann in einem ei-
nigen Spritzgießvorgang zunächst das Kunststoffma-
terial in die Spritzgießform eingebracht und anschlie-

ßend durch die Spritzgießdüse oder durch eine wei-
tere Düse Luft in den zu bildenden Kanal eingeblasen 
werden, wodurch sich ein luftführender Kanal ausbil-
det. Durch die Zuführung von Luft unter hohem Druck 
ist ein Nachpressen des Kunststoffes, wie dies übli-
cherweise zur Verringerung von Schwindung ge-
schieh, nicht mechr erforderlich.

[0009] Gemäß Erfindung ist zwischen Gehäuse-
schale und Deckel ein umlaufender Dichtbereich vor-
gesehen. Dieser erhöht die Dichtwirkung und kann 
mit einem der beiden Gehäuseteile fest verbunden 
sein bzw. in einer entsprechend geformten Nut ange-
ordnet sein.

[0010] Bei der Verwendung des Gehäuses für ein 
Luftfilter wird dieses Luftfilter abdichtend zwischen 
Gehäuse und Deckel angeordnet, so dass ein Roh-
luftbereich gebildet wird, dem die zu filternde Luft zu-
geführt wird, sowie ein Reinluftbereich, welcher un-
mittelbar mit dem Ansaugtrakt einer Brennkraftma-
schine in Verbindung steht. 

[0011] Zur Erhöhung der Stabilität des Gehäuses an 
anderen Bereichen können weitere Kanäle, welche 
im Gasinnendruckverfahren hergestellt werden oder 
auch Rippen, vorgesehen sein. Da die Herstellung 
der Kanäle in einem einzigen Arbeitsgang mit dem 
Spritzgießen erfolgt, ist dies eine Möglichkeit zur Sta-
bilisierung von Kunststoffteilen.

[0012] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung ist das 
Luftfilter aus einem zick-zack-förmig gefalteten Filter-
element hergestellt. Dieses Filterelement befindet 
sich in einem Rahmen, der mit einer Dichtung verse-
hen ist und zwischen Deckel und Gehäuseschale ein-
gespannt ist.

[0013] Die Dichtung zwischen Gehäuseschale und 
Deckel ist in bevorzugter Weiterbildung eine Silikon-
schaumdichtung, die in eine umlaufende Rinne der 
Gehäuseschale eingebraucht wird. Das Filterele-
ment, welches sich unmittelbar an die Wandung der 
Gehäuseschale anlegt, erstreckt sich bis in den Dich-
tungsbereich, das heißt, das Dichtmaterial überdeckt 
auch einen Teil des Randes des Filtermaterials und 
stellt somit gleichzeitig auch die Verbindung zu dem 
Filtermaterial des Filterelements her. Da Silikon-
schaum sich mit der thermoplastischen Gehäuse-
schale nicht verbindet, ist in der Rinne ein umlaufen-
der Vorsprung vorgesehen, welche die Dichtung fi-
xiert. Der wesentliche Vorteil dieses Dichtungsauf-
baus liegt darin, daß das Filterelement nach dem Ge-
brauch aus der Gehäuseschale in einfacher Weise 
herausgenommen werden kann. Dabei muß aller-
dings der Widerstand des Vorsprungs überwunden 
werden.

[0014] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung 
sieht vor, die Befestigungspunkte zwischen Gehäu-
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seschale und Deckel mit metallischen Einsätzen zu 
versehen. Dies hat den Vorteil, daß hier ein metalli-
scher Anschlag gebildet wird, der eine Überbean-
spruchung des Kunststoffs im Befestigungsbereich 
vermeidet. Der metallische Anschlag besteht im we-
sentlichen aus einer Metallbuchse im Deckel und ei-
ner Metallbuchse in der Gehäuseschale, welche an 
ihren zueinander gewandten Stirnseiten zur Anlage 
kommen.

[0015] Diese und weitere Merkmale von bevorzug-
ten Weiterbildungen der Erfindung gehen aus den 
Unteransprüchen hervor.

[0016] Ausführungsbeispiele der Erfindung sind in 
den Zeichnungen dargestellt und werden im folgen-
den näher erläutert. Die Zeichnungen zeigen:

[0017] Fig. 1 die Detaildarstellung eines Gehäuses,

[0018] Fig. 2 eine Variante eines Gehäuses mit ei-
nem Filtereinsatz.

Ausführungsbeispiel

[0019] Die Darstellung gemäß Fig. 1 zeigt eine Ge-
häuseschale 10, ein Gehäusedeckel 11, Verschluß-
elemente 12 sowie eine zwischen Gehäusedeckel 11
und Gehäuseschale 10 liegende Dichtung 13. Ge-
häuseschale 10 und Deckel 11 bestehen aus Kunst-
stoff und sind im, Spritzgießverfahren hergestellt. So-
wohl in der Gehäuseschale 10 als auch im Deckel 11
befindet sich im Dichtbereich jeweil ein Kanal 14, 15. 
Die Kanäle sind im Gasinnendruckverfahren herge-
stellt und verlaufen längs des Dichtbereiches des 
quaderförmigen Gehäuses. In der Gehäuseschale 10
befindet sich ein weiterer Kanal 16. Auch dieser ist im 
Gasinnendruckverfahren hergestellt und dient zur zu-
sätzlichen Versteifung der Gehäuseschale. Dies stellt 
hier lediglich eine Ausführungsvariante dar. Selbst-
verständlich sind jede andere Art von Kanälen denk-
bar. Die Kanäle sind dabei zweckmäßigerweise so 
anzuordnen, daß die gewünschte Steifigkeit bzw. 
Ebenheit erzielt wird.

[0020] In Fig. 2 ist in einer Variante ebenfalls eine 
Gehäuseschale 10 gezeigt. An dieser Gehäusescha-
le ist ein Deckel 11 über eine Schraubverbindung 17
befestigt. In dem Gehäuse befindet sich ein Luftfilter-
einsatz 18. Dieser Luftfiltereinsatz besteht aus einem 
zick-zack-förmig gefalteten Filterelement 19, welches 
in einem Kunststoffrahmen 20 eingelegt ist. Auf der 
Rohluftseite 21 befindet sich an dem Luftfiltereinsatz 
ein Vlieselement 22 zur Vorabscheidung von Staubp-
artikeln oder ähnlichem. Das Filterelement ist über 
eine Dichtung 23 mit dem Rahmen 20 verbunden. 
Die Dichtung 23 dichtet gleichzeitig den Reinluftbe-
reich 24 gegenüber der Umgebung ab. Auch hier ist 
die Gehäuseschale 10 mit einem Kanal 25 und der 
Deckel 11 mit einem Kanal 26 jeweils zur Versteifung 

des Dichtbereiches ausgestattet. Wie aus der Figur 
ersichtlich, erfolgt der Kontakt zwischen Gehäuse-
schale und Deckel 11 über den Kunststoffrahmen 20. 
Dieser Kunststoffrahmen 20 sorgt dafür, daß durch 
die Schraubverbindung 17 eine gewisse Vorspan-
nung erzielt wird und erhalten bleibt. Wie weiter aus 
dieser Figur ersichtlich, sind im Verbindungsbereich 
zusätzlich Versteifungsrippen 27 am Deckel sowie 
Versteifungsrippen 28 an der Gehäuseschale ange-
ordnet. Selbstverständlich können zur weiteren Ver-
besserung der Stabilität noch weitere Verstärkungs-
rippen und/oder im Gasinnendruckverfahren herge-
stellte Kanäle angeordnet sein.

Patentansprüche

1.  Gehäuse, insbesondere für ein Luftfilter für die 
Ansaugluft einer Brennkraftmaschine, aus Kunst-
stoff, bestehend aus einer Gehäuseschale und einem 
Deckel, wobei zwischen Gehäuseschale und Deckel 
ein umlaufender Dichtbereich vorgesehen ist zur Ab-
dichtung des Gehäuses gegenüber der Umgebung 
und wobei Verschlusselemente im Dichtbereich an-
geordnet sind zum Befestigen des Deckel an der Ge-
häuseschale, und dass im Dichtbereich die Gehäu-
seschale (10) und/oder im Deckel (11) wenigstens 
ein parallel zu der Kontaktfläche Gehäuseschale/De-
ckel verlaufender Kanal (14) vorgesehen ist, wobei 
die Gehäuseschale (10) und/oder der Deckel (11) im 
Spritzgießverfahren hergestellt sind und der Kanal 
(14) im Gasinnendruckverfahren hergestellt ist.

2.  Gehäuse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Gehäuse (10) ein Luftfilter (19) vor-
gesehen ist, wobei das Luftfilter (19) einen Reinluft-
bereich von einem Rohluftbereich trennt und abdich-
tend zwischen Gehäuseschale (10) und Deckel (11) 
befestigt ist.

3.  Gehäuse nach einem der vorherigen Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtung (23) 
sich in den Randbereich des Luftfilters erstreckt.

4.  Gehäuse nach einem der vorherigen Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtung ins-
besondere eine Silikonschaumdichtung ist, welche in 
einen Dichtungskanal eingegossen ist.

5.  Gehäuse nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Dichtungskanal einen umlaufen-
den Vorspruch zur Fixierung der Dichtung aufweist.

6.  Gehäuse nach einem der vorherigen Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in der Gehäuse-
schale (10) und/oder im Deckel (11) weitere Kanäle 
(16) und/oder Rip- pen zur Stabilisierung vorgesehen 
sind.

7.  Gehäuse nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Luftfilter (19) aus ei- nem 
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zick-zack-förmig geformten Filtermedium besteht, 
welches in einem Rahmen (20) angeordnet ist wobei 
der Rahmen einerseits an der Gehäuseschale (10) 
und andererseits an dem Deckel (11) anliegt und im 
Rahmen (20) eine Dichtung angeordnet ist, welche 
eine Abdichtung des Reinluftbereichs gegenüber der 
Umgebungsluft bewirkt.

8.  Gehäuse nach einem der vorherigen Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass punktuelle Be-
festigungsmittel entlang des Gehäuserandes vorge-
sehen sind, wobei diese mit metallischen Einsätzen 
versehen sind und einen Anschlag bilden.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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